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Abstractor DE3515626 

A method for controlling the paper-cutting grid in a rotary printing machine, in which momentary stresses are detected at several points along the paper web before and 
after the printing press and before the folding draw roller of the machine, the momentary deviation of the position of the paper cutting grid is calculated from time to time, 
the operating positions of the compensating devices are adjusted for compensation with the aid of further-processed signals of the calculations, and the momentary 
length of the web in the rotary printing machine is altered. 
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@ Verfahren zum Steuern des Rasters der Schneidvorrichtung in Rotationsdruckmaschirten 

Verfahren zum Steuern des PapierschneJdrastera in einer 
Rotationsdruckmaachine, indem momantane Spannungen 
an mehreren Punkten der Papierbahn vor und hinter der 
Druckerpresse und vor der Falzzugwatze dar Maschlne de- 
tektiart warden, die momantane Abweichung der Lage das 
PaplerachneJdrasters von Zeit zu Zsit berschnat wird, die 
Betnebslagan der Ausgleichsvorrichtungen zur Kompensa- 
tion mit Hitfe von weiterverarbeiteten Signelen dar Berech- 
nungen edjustiert warden und die momantane Lange der 
Bahn in der Rotatfonsdruckmaschine verandert wird. 
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1. Verfahren zum Steuern der Lage das Papierschneid- 
rasters in seiner Langsrichtung in einer Rota- 
tionsdruckmas chine , die sine Druckvorrichtung 
zum Bedrucken einer fortlaufend von einem 
Papiervorrat zugefiihrten Papierbahn, vor und 
hinter der Druckvorrichtung befindliche Spannungs- 
adjustiervorrichtungen , Auegleichsvorrichtungen 
zum Adjust ie re n der Durchlauflange der Papier- 
bahn und eine Fapierschneidvorrichtung zum 
Scbneiden des Papiers auf ProduktgroBe und zum 
Auswurf des Endproduktes aufweist, 
gekennzeicb.net durch die f olgen- 
den Verfahrensschritte 

a) Erfassen der Spannung auf der Papierbahn an 
Mefipunkten vor und hinter der Druckvorrichtung 
und vor der Papierschneidvorrichtung, 
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b) Berechnen der momentanen Bahnlange zwischen 
der Druckvorrichtung und der Papierschneidvor- 
richtung entsprechend dem genannten Spannungs- 
wert, 

c) Vergleichen des Ergebnisses der Berechnung mit 
einer vorbestimmten Bahnlange, und 

d) Einstellen der Lage genannter Ausgleichsvor- 
richtungen zur Kompensation entsprechend dem 
Ergebnis des genannten Vergleichs* 

2. Verfahren nach Ansprucn 1, dadurch g e - 
kennzeichnet , dafi der Schritt der 
Lageeinstellung der Ausgleichsvorrichtung darauf 
beruht, den Wert N, der die Gesamtzahl ron Seiten 
auf Bahn zwischen der Druckvorrichtung und der 
FaUzugwalze angibt, gemafi der folgenden Gleichung 
Constant zu halten: 


SLi Cl-€i+«a) Ai (l-€i+«s) 


Ai A 


r, + Ii_ T 2 > La f Ti 2 T a . 
Ai u WEi WE 2 V Ai u WEi " WEa' 


wobei 

1>j die Lange des Druckmusters (Dmfang des Druck- 
tuches), die in einen Druckvorgang konstant 
bleibt , 
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1 2 die Lange dee Druckmusters auf der Bahn zwischen 
Druckvorrichtung und Zwischenzugwalze , 

lj die Lange des Druckmusters auf der Bahn zwischen 
Zwischenzugwalze und Falzzugwalze , 

L 2 die Lange der Bahn swischen der Druckvorrichtung 
und der Zwischenzugwalze, 

L^ die Lange der Bahn zwischen Zwischenzugwalze 
und Falzzugwalze 

W die Breite der Bahn (bekannt) 

E,| das Dehnmafl der Bahn vor dem Beginn des. Druck- 
betriebes 

E 2 das DehnmaB der Bahn nach dem Drucken 

£ ^ die momentane Langenanderung der Bahn vor Be- 
ginn des Druckbetriebes 

£ 2 die momentane Langenanderung der Bahn zwischen 
Druckvorrichtung und Zwischenzugwalze 

£ ^ die momentane Langenanderung der Bahn zwischen 
der Zwischenzugwalze und der Falzzugwalze 


bedeutet , dabei die momentane Anzahl von Druckmustern 
auf der Bahn zwischen Druckvorrichtung mid der 
Zwischenzugwalze 
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die Anzahl von i.»ruckmustern auf der Bahn zwischen 
der Zwischenzugwalze und lalzzugwalze 


lautet , 


und ^ = WE 1 .£ 1 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , dafi mehrere Fapier- 
bahnen vorgesehen sind, wobei der Verfahrensschritt 
des Einstellens zur Kompensation auf jede einzelne 
Bahn angewendet wlrd. 


4. Verfahren nach Anepruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Schritt zur Be- 
rechnung des Wertes H die folgenden Schritte um- 
fafit: 

Vergleichen der an genannten Punkten vor und hinter 
der Druckvorrichtung erfafiten Spannungswerte , 
Erfassen einer Anderung des Dehnmafies der Bahn 
hinter der Druckvorrichtung und Korrigieren der Ab- 
weichung im Fapierschneidf aster, entsprechend dem 
Ergebnis genannter Erfassung. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 4, dadurch 
gekennzeichnet , dafi mehrere Papier- 
bahnen vorgesehen sind, wobei der Verfahrensschritt 
des Einstellens zur Kompensation auf jede einzel- 
ne Bahn angewendet wird. 
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6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeicbnet , daB mehrere Papier- 
bahnen vorgesehen sind, wobei der Verfahrens- 
schritt der Berechnung die folgenden Scnritte 
umfafit: 

Beobachten einer momentanen Abweichung im Papier- 
schneidraster an geeigneter Stelle vor der Schneid- 
vorrichtung bei wenigstens einer der mehreren 
Papierbahnen und entsprechend dem JErgebnie dieser 
Beobachtung eine Korrektur der aufgetretenen Ab- 
weichungen im Schneidraeter 
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Verfahren zum Steuern des Rasters der Schneid- 
vorrichtung in Rotationsdruckmaschinen 


- Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Steuern des Rasters der Scbneid vorrichtung in Rota- 
tionsmas chine n . 

Es erscheint zunachst hilfreich, in Kurze einige 
Prinzipien und die Grundlage von Operationen bei der 
Steuerung einea solchen Rasters bei herkommlichen 
Rotationsdruckmaschinen anhand der Pig. 1 zu erlautern. 
Dort ist ein Rollenstand 1 mit der Fapierbahn 2 dar- 
gestellt, die sich vom Rollenstand 1 uber eine Fuhrungs- 
walze 3 und einer Tanzerwalze 4 zu Druckzylindera 5 
hin abwickelt, wo die fapierbahn dem eigentlichen 
Druckvorgang unterworfen wird. Nachdem die Papierbahn 2 
die Druckvorrichtung 5 verlassen hat, wird sie in 
ihrer Langsrichtung an einer Zwischenzugwalze (inter- 
mediate drag unit) geschnitten und somit aufgeteilt 
in eine Papierbahn t die sich uber eine Ausgleichsvor- 
richtung 8 zu einer Falzzugwalze 10 bewegt, und in 
eine Fapierbahn, die sich uber eine Wendestange 12 
und eine weitere Ausgleichsvorrichtung 13 ebenfalls 
zur Falzzugwalze (triangular former drag unit) 10 
bewegt. Beide Papierbahnen warden also an der Zugwalze 10 
zusammengefiihrt , gelangen zu einem Falztrichter 
(triangular former) 15, werden dann iiber Haltewalzen 16 
der End-Falzmaschine 1? zugefiihrt, wo das Papier £uf 
bestimmte GroBen geschnitten wird und zum Endprodukt 
gefaltet wird, urn danach an die weiteren Bearbeitungs- 
stationen gefiihrt zu warden. 

Es gehort zur gangigen Praxis beim Steuern des Papier- 
schneidrasters, da£ die Auf sichtsperson der Druck- 
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preese die laufenden Abweichungen im Schneidraster 
am Auslauf der End-Falzmaschine wahrend des Druck- 
betriebes beobachtet und im Palle einer Abweichung 
vom Soil die Lege der Ausgleichsvorrichtungen 8 und 
13 adjustiert. , 

Dieser Praxis entsprechend treten die f olgenden 
Nachteile aufgrund der menschlichen EinfluBnahme 
auf: 

(i) Erhebliehe Verluste und Aueschufl von Papiervorrat 
aufgrund einer zeitlichen Varzogerung der Raktion 

der Aufsichtsperson, die notige Adjustage zur Kompen- 
aation moglicher Abweichungen im Papiersehneidraster 
durchzuftihren. 

(ii) Schlechte Hationalisierungsmdglichkeiten aufgrund 
der Notwendigkeit einer Beobachtung wahrend dee 
Betriebea . 

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine im Hin- 
blick auf genannte Nachteile verbesserte Steuerung des 
Ausgleichs im Palle von Abweichungen im Schneidraster 
zu schaffen. 

Gelost wird diese Aufgabe durcb eine erste Ausfuhrungs- 
form der Erfindung, die Schritte zum Erfassen des 
momentanen Wertes der Spannung m Jeder der laufenden 
Papierbahnen an vers chiedenen Punkten vor und hinter 
der Urease und vor der Falzzugwalze , urn so die momen- 
tanen AusmaBe der Abweichung im Papiersehneidraster zu 
berechnen, zum Einstellen der Betriebslage einer Aus- 
gleichsvorrichtung zur Kompensatlon der beobachteten 
Abweichung mit Hilfe eines als Ergebnis genannter Be- 
rechnungen erhaltenen Signals, und zur Einstellungs- 
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anderung der momentanen Papierbahnlange vorsieht, 
wobei ein schnelles Ansprechen auf Einstellungaerfor- 
dernisse zur Kompensation der momentanen Abweichung 
dee Schneidrasters sichergestellt 1st, wodurch der 
mogliche PapierausschuB im Betrieb wesentlich redu- 
ziert wird. 

Das Verfahren bietet auch die Mogllchkeit einer wesent- 
lichen Rationalisierung, ohne dafl eine Aufsichtsperson 
wie bisher die Abweichung im Papier schneidraater fiber- 
wachen nriifite. 

Gemafi einer zweiten Ausfuhrungeform sind beim verbeaser- 
ten Verfahren der Steuerung gegen mogliche Abweichungen 
im Schneidraater die folgenden Schritte vorgesehen: 
Erfaaaen dee momentanen Wertes der Spannung an mehreren 
Punkten von laufenden Papierbahnen , urn ao die moment ane 
Lage des Schneidrastera zu erfaaaen und Einatellen der 
Betriebalage der Ausgleichavorrichtung entsprechend der 
momentanen Abweichung, die zwiechen der erfaSten Eaater- 
ausrichtung und wenigstena eines tatsachlich beobachte- 
ten Schneidraater a bei einer Vielzahl von zu beobachtan- 
den Bahnen festgestellt worden iat, wodurch eine auto- 
mat ische Steuerung des Heaters entsprechend der zugrun- 
deliegenden Aufgabe erzielt wird. 

Gemafi einer dritten Ausfiihrungsform iat eine weitere 
Verbesserung durch die folgenden Schritte vorgesehen: 
Erfaaaen des momentanen Wertes der Spannung an mehreren 
Punkten von laufenden Papierbahnen, urn das Verhaltnis 
der Dehnmafie der laufenden Bahnen vor und nach der Prease 
zu erhalten, und Einatellen der momentanen Betriebslage 
der Ausgleichsvorrichtung entsprechend der Anderung im 
Verhaltnis der Dehnmafie uberall auf den Bahnen, wodurch 
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eine geeignete Steuerung des Schneidrasters erhalten 
wird, mit der ein schnellas Ansprechen auf die Er- 
f ordernisse zur Adjustage dea Rasters moglich 1st und 
die dazu beitragt, den Ausschufl an Fapier zu reduzieren 
sowie Rationalisierungsmoglichkeiten bietet. 


Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen naher er- 
lautert. Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicbt einer typi- 
schen herkommlichen Rotationsdruckmaschine 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer ver- 

besserten Anordnung der Rotationsdruckmaschine 
gemaB einer ersten Ausfuhrungsf orm der Erfin- 
dung 

Fig. 5 ein schematische s Blockdiagramm der Steuerung 
fur die Rotationsdruckmaschine in Fig. Z 

a 

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht einer Rota- . 
tionsdruckmaschine gemaB einer zweiten Aus- 
fuhrungsf orm der Erfindung 


Fig. 5 ein schematisches Blockdiagramm der Steue- 
rung fur die Rotationsdruckmaschine nach 
Fig. 4 

Fig. 6 eine schematische Seitenansicht einer Ro- 
tationsdruckmaschine gemaB einer dritten 
Ausfuhrungsf orm der Erfindung 

Fig. 7 ein schematisches Blockdiagramm der Steuerung 
fur die Rotationsdruckmaschine nach Fig. 6. 
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Pig. 2 zeigt allgemein die Verbesserung der Steue- 
rung des Papierschneidrasters in Botationsdruckmaschi- 
nen gemaS der erst en Ausfuhrungsform, wobei ein fiollen- 
stand 101, eine Papierbahn 102, eine Reihe von Walzen 
103, eine Tanzerwalze 104, eine Prease 105, eine Puh- 
rungswalze 106, eine Zwischenzugwalzfe 107 ♦ eine Aus- 
gleichsvorrichtung 108 fur den geraden Durchgangsab- 
schnitt, eine Puhrungswalze 109, eine Palzzugwalze 110, 
eine Wendestange 112, eine Ausgleichavorrichtung 113 
fiir den Wendestangenbereich, eine Puhrungswalze 114, ein 
Palztrichter 115, ein Paar Haltewalzen 116, eine End- 
Falzvorrichtung 11?, ein Spannungsmesser 120 zum Erfas- 
sen einer Spannungder laufenden Bahn 102 im Bereicb 
der Puhrungswalze 106, und ein Spannungsmesser 122 zum 
Erfassen einer Spannung der Bahn 102 im Bereich der Puh- 
rungswalze 114 darge stellt 1st. Sowohl in Pig. 2, als 
auch in Pig. 3 ist die Steuereinheit 123 und die Posi- 
tlonierungsvorrichtung 124 fur die Ausgleichavorrichtung 
108 bezeichnet. 

Nach Pig. 2 wird die Papierbahn zunachst vom Rollen- 
stand 101 iiber die Puhrungswalzen 103 und 104 zu der 
Presse 105 gefuhrt, wo sie bedruckt wird, und dann 
uber die Puhrungswalze 106 mit dem Spannungsmesser 120 
zu der Zwischenzugwalze 10?, wo sie ihrer Langsrichtung 
nach geschnitten und aufgeteilt wird in eine Bahn, die 
sich zur Palzzugwalze 110 mit Hilfe der Ausgleichavor- 
richtung 108 und der Puhrungswalze 109 mit dem Spannungs- 
messer bewegt, und in eine andere Bahn, die sich zur 
Palzzugwalze 110 iiber die Wendestange 112, die Ausgleichs- 
vorrichtung 113* sowie die Puhrungswalze 114 mit dem 
Spannungsmesser 122 bewegt. Die geteilten Teil-Bahnen 
werden dann wieder zusammengefuhrt an der Palzzugwalze 110, 
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zum Falztrichter 115 gefuhrt danach iiber Halte- 
walzen 116 zur find-Falzmaschine 117, wo die vereinte 
Bahn auf GroBe und Form geschnitten wird, und 
schlieBlich ale Endprodukt zur Ausfiihrung. 
Dank der Tanzerwalze 104 zwischen dem Rollenstand 101 
und der Fresse 105 wird eine konstanfce Spannung 
auf der Bahn 102 auf rechterhalten . Ea 1st vorgesehen, 
die Betriebslage jeder Ausgleichsvorrichtung 108 und 
113 zu adjust ieren, indem die Spannungen T 2 , und 
, sowie ^ , an bestimmten Punkten der Rotations- 
druckma s chine , zum Beispiel an den Fuhrungswalzen 106, 
109 und 114 und an der Tanzerwalze 104, erfaBt werden, 
so daB die Gesamtzahl der Seiten der Bahn 102, die 
geschnitten werden miissen, konstant gehalten werden 
konnen. Dabei ist die Anzahl gleich der im Bereich 
zwischen der Zwischenzugwalze 107 und der Falzzug- 
walze 110 der Maschine.-Da die Lange Oder Spanne der 
B n hn 102 zwischen Falzzugwalze 110 und Falzwerk 117 
relativ kurz ist, ist eine Verschiebung oder Ab- 
weichung im Schneidraster in diesem Bereich vernach- 
lassigbar. Praktisch kann die Bahn 102 mehr oder 
weniger als elastischer Korper angesehen werden, wobei 
jede Langenanderung, d.h. Streckung bestimmt werden 
kann anhand der Beob 8 chtung der momentanen Spannung 
auf ihm. 

Die Anwendung der Erfindung soil nun eingehend er- 
lautert werden, wobei unter dem bereits angewandten 
Begriff "Steuerung des Papierschneidrasters" all- 
gemein die Verfahrensweise zur Konstanthaltung der 
Anzahl von Vorlagen oder Seiten, die auf Jeder 
Teilbahn bedruckt werden sollen, zwischen der eigent- 
lichen Presse und dem Falzwerk ver3tanden werden soil. 
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Da vorbersagbar ist, wie vtele Vorlagen oder Seiten, 
die zu einem Endprodukt geschnitten werden sollen, 
in die Strecke zwischen Presse und End-Falzwerk 
paaaen und zwar anhand der Bestimmung der momentanen 
Lange und der Langenanderung der laufenden Bahn, kann 
eine geeignete Steuerung dee Papierachneidraaters 
betrieben werden. Mit der beobachteten Momentan- 
spannung auf der Bahn und der bestimmten Langenan- 
derung kann die momentane Lange Presse-Falzwerk 
zur Kompensation solcher Faktoren, wie sie mit Hilfe 
der Auagleichsvorrichtungen bestimmt werden, entspre- 
chend eingestellt werden. Wenn zum Beiapiel eine 
Bahn die Maschine durchlauft, kann die momentane 
Anzahl von zu schneidenden Seiten auf der Bahn zwischen 
der Presse und der Falzzugwalze durch die folgende 
Gleichung ausgedriickt werden: 

* 

L2 L» 


Ai (1 -«i +« 2 ) At (1 -€i 


fit 


L 2 Ti T 2 La f Ti ■ 2 Ta 


wobei 

N die Anzahl der Seiten auf der Bahn *zwischen Presse 
und Palzzugwalze , 

1>I die Lange des Bruckmusters (Umfang des Brucktuches) , 
die in einem Druckvorgang konstant bleibt, 

lg die Lange des Druckmusters auf der Bahn zwischen 
Presse und der Zwischenzugwalze , 

1^ die Lange des Bruckmusters zwischen Zwischenzug- 
walze und der Falzzugwalze, 
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L 2 die LSnge der Bahn zwischen der Presse und der 
Zwischenzugwalze, 

die Lange der Bahn zwischen der Zwischenzugwalze 
und der Falzzugwalze, 

W die Breite der Bahn (bekannt), 

ein DehnmaB der Bahn vor dem Beginn des Druck- 
betriebes , 

E 2 ein DehnmaB der Bahn nach dem Drucken, 

£ 1 die momentane Langenanderung der Bahn vor Be- 
ginn des Druckbetrtebes, 

£ 2 die momentane Langenanderung der Bahn zwischen 
der Presse und der Zwischenzugwalze, 

£3 die momentane Langenanderung der Bahn zwischen 
der Zwischenzugwalze und der Falzzugwalze 

ist. 

Die momentane Anzahl von Druckmustern auf der Bahn 
zwischen Presse und der Zwischenzugwalze ist dabei: 

L 2 " 


1 1 (1 - f 1 + O 


und zwischen der Zwischenzugwalze und der Falzzug- 
walze : 

L, 



(1 - fc v 




- "V<2 

T 3 
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Die Steuerung der Steuereinheit 123 nach der Erfindung 
wird anhand der Fig. 3 erlautert. Die Berechnung er- 
folgt each der Gleichung wie oben, in der folgenden 
Weise: 

Zunachst werden die Momentanapannungen f und 
im Band 102 an den Funkten vor und hlnter der Presse 
105 und vor der Falzzugwalze 110 erfaBt, urn auS 
obigen Gleichungen die Langenanderungen der Bahn 
102, t<\* €2 und ^3 zu erha l ten i sowie die Anzahl der 
Druckmuster (Druckmusterlange) auf der Bahn 102 in den 
Bereichen zwischen Presse 105 und Zwischenzugwalze 
107 und zwischen Zwischenzugw&lze 107 zur Falzzug- 
walze 110 entspreehend zu bestimmen und damit die 
moment ane Gesamtlange der Druckmuster 102 zwischen 
Presse 10^ und Falzzugwalze 110 zu ermitteln. 

Die Differenz zwischen der so bestimmten Gesamtlange 
des Druckmusters und der bestimmten Lange des Druck- 
musters N Q auf der Bahn zwischen Presse und Falzzug- 
walze wird zu einem geeigneten Signal weiterverar- 
beitet, mit dessen Hilfe die Fositionierungsvorrichtung 
124 so betrieben werden kann, daB die Betriebslage 
der Ausgleichsvorrichtung 108 e ingest e lit wird. Auf 
diese Weise erhalt man eine angemessene Steuerung 
zur Konstanthaltung der momentanen Gesamtlange des 
Druckmusters auf der Bahn zwischen Presse 105 und 
Falzzugwalze 110. 

Auf dem Weg der Bahn 102 urn die Wendestange 112 ist 
vorgesehen, dieselbe Steuerungsart gegen Abweichun- 
gen im Papierschneidraster anzuwenden. 
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Fiir die bescbriebene Ausf uhmng s form sei zusammenfas- 
send festgestellt, daB durch sie ein derartig vor- 
teilhafter Effekt erzielt wird, dafl eine Bogenlange 
(sheet pass length) der Banc 102 geandert werden 
kann ale Kompensation einer moglichen Abweicbung 
im Paplerschneidraster und zwar durch die ErfaBsung 
von Spannungen in jeder der Bahnen an Punkten vor 
und hinter der Prease und vor der Falzzugwalze, so 
daB diese Abweicbung zahlenmaBig erfaBt wird, die 
Differenzwerte in ein Signal umgeformt werden, durch 
das die Ausgleichsvorrichtungen in ihrer Betriebs- 
lage eingestellt werden konnen, wobe'i schnelles 
Ansprechen gewahrleistet ist und so schlieBlich 
PapierausschuB im Betrieb erheblich reduziert wird. 

£-in weiterer Vortell ist, daB die g ^fsichtsperson 
den Betrieb nicbt mit ihrera Augei/ uberwachen muB und 
daB die Erfindung somit erhebliche Hationalisierungs- 
moglichkeiten bietet. 

In der zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung (Pig. A) 
wird die laufende Bahn 210 konstant mit einer be- 
stimmten Spannung durch die Tanzerwalze 213 in 
vorderen Abechnitt vorgespannt. In dieser Anordnung 
sind zum Beispiel ein erster Spannungsdetektor 224 
hinter der Presse 214, ein zweiter und dritter 
Spannungsdetektor 22? bzw. 228 auf Puhrungswalzen 
225 bzw. 226 im Abschnitt hinter den Ausgleichsvor- 
richtungen 216 bzw. 216 dazu vorgesehen, Spannungen 
T 2 , und zu erfassen. Die Spannungsdetektoren 
224, 227, 228 sind mit einer Steuereinheit 229 ver- 
bunden, die die Steuerung gegen mogliche Abweichungen 
im Paplerschneidraster ubernimmb und als Eingangs- 
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signals, wie oben beschrieben, der Spannung 5 
T j * T 4 entsprechende Signale empfangt. 

Die Steuereinheit 229 ist weiterhin mit einer Posi- 
tionierungsvorriclitung 250 verbunden (vergl* Fig* 5)t 
die das Stellglied fur die Ausgleichsvorrichtung 216 
im Burchgangsabschnitt darstellt. Die Steuereinheit 
229 ist funktionsmafiig in derselben Weise ange- 
schlossen, wahrend die Steuerung fur die Ausgleichs- 
vorrichtung 218 im Wendestangenabschnitt nicht dar- 
gestellt 1st, 

Weiterhin ist beiepielsweise ein Photosensor 251 vor- 
gesehen, der durch eine tatsachliche Messung eine 
Abweichung im Schneidraster in der Mitte zwischen 
dem zweiten Spannungsdetektor 227 und der Falzzugwal- 
ze 219 feststellen kann. 

Im Betrieb dieser Maschinenanordnung nach Fig, 4 wird 
das Band von der Vorratsrolle 210 auf dem Ho lien- 
stand 211 durch eine Anzahl von Fuhrungawalzen 212, 
liber die Tanzerwalze 213 hin zur Fresse 214 gefiihrt. 
Sanach gelangt es uber die Fiihrungswalze 225 mit 
dem ersten Spannungsdetektor 224 zur Zwischenzugwalze 
215, wo es einen Langsschnitt erhalt, Weiter fuhrt 
es in einem Zweig durch die Ausgleichsvorrichtung 216 
im Durchgangsabschnitt und uber die Fuhrungswalze 225 
mit dem zweiten Spannungsdetektor 227, i» anderen 
Zweig uber die Wendestange 217 und die Ausgleichsvor- 
richtung 218 in diesem Abschnitt und uber die Fuhrungs- 
walze 226 mit dem dritten spannungsdetektor 228 
schlieBlich zur Falzzugwalze 219$ wo beide Zweige 
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wieder zusammenkommen . Weiter gelangt das Band zum 
Falztrichter 220 und zu einem Paar Haltewalzen 221 
bis bJ.ii zum Falzwerk 222, wo es .auf GroBe geechnitten 
wird und schliefllich als fcndprodukt an <fter Ausfiihrung 
zur Verfugung steht. 

Fur die Steuerung des Sonne idrast era werden die 
Spannungen * 2 , und T 4 in der Bahn 210 von den 
Spannungsdetektoren 22*, 227 und 228 erfaflt und zu- 
sammen mit Spannung an der Tanzerwalze 213 in 
Form von inn en entsprechenden Signalen der Gteuer- 
einheit 229 zugefuhrt. 

Die Steuereinbeit 229 ateuert die Positionierungsvor- 
ricbtung 230 (Fig. 5) entsprecbend dem AusmaB des vom 
Photosensor 231 detektiorten Fehlers im Vergleicb mit 
einer detektierten Abweichung im Schneidraster so 
an, daB die Ausgleicbsvorricbtungen 216 und 218 in 
ibrerichtige Lage gefahren werden konnen. Diese 
Steuerung des Schneidrasters gewahrleistet demnach, 
daB eine bestimmte Gesamtanzabl von Druckmustern 
(Seiten) auf der Bahn im Bereich zwischen der Zwischen- 
zugwalze 215 zur Falzzugwalze 219 konstant gehalten 
wird. 

Nebenbei sei erwahnt, daB eine mogliche Abweichung 
oder Verschiebung des Scbneidraaters im Bereich zwi- 
schen Falzzugwalze 219 und Falzwerk 22 vernach- 
lassigt werden kann, da dort die Lange der Bahn 210 
relativ kurz ist. 

JSntsprechend der oben beschriebenen Anordnung einer 
Rotationsdruckmaschine kann die Bahn 210 als Ganzes 
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als elastischer KSrper betrachtet werden und dement- 
sprechend 1st es moglich, eine geeignete Steuerung des 
Schneidrasters durch die Erfassung einer momentanen 
Langenanderung der Bahn entsprechend einer momentanen 
Spannung in ihr und durch die Adjust ierung der Aus- 
gleichsvorrichtungen 216 und 218 zum Verandern der mo- 
mentanen Lange der Bahn ala Kompensation der detektier- 
ten Langenanderung zu betreiben. 

Die momentane Anzahl N von Druckmustern auf der Bahn 
lm Durchgangsabschnitt zwischen Presse und Palzzugwalze 
laflt sich wieder aus Gleichung (1) berechnen. 
Das Dehnmafi in Gleichung (1) nach dem Drucken ist 
an sich ein sich mit der Papierqualitat und Peuchtig- 
keitegehalt der Bahn andernder Wert. In dem Fall, dafl 
eine merkliche Differenz zwischen einem tatsachlich be- 
obachteten Wert und dem berechneten Wert auftritt, wiirde 
diese Differenz zu wesentlichen Fehlern in den weiteren 
Berechnungen fiihren. Aus dlesem Grunde kann eine korri- 
gierende Einstellung fiir jede der Teilbahnen 251 und 
252 ent sprechend der momentanen Abwe'ichung der aktuellen 
Lage des Schneidrasters auf einer Bahn, beispielsweise 
der Bahn 251 , die mit dem Photosensor 231 on-line detek- 
tiert wird, vonnoten sein. 

Was die Gesamtanzahl der Druckmuster auf der Bahn 210 
im Wendestangenabschnitt zwischen Presse 214 und Ealz- 
zugwalze 219 betrifft, so kann sie ahnlich wie im oben 
beschriebenen Pall die Gesamtanzahl N von Druckmustern 
auf der Bahn berechnet werden, weswegen diesbeziiglich 
auf entsprechende Stelle verwlesen wird. Abweiohend von 
der beschriebenen Ausfvihrungsf orm mit einer Rolle im 
Rollenstand, ist es natxirlich mogllch jede beliebige 
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Anzahl von Hollen vorzusehen. 

Wie anhand der Beschreibung dieser Ausfuhrungsform 
verdeutlicbt wurde, ermbglicht die Erfindung in der 
Praxis die automatische Steuerung des Papierschneid- 
rasters durch die Erfassung der Moment anspannungen 
in einer Anzahl von Punkten auf der Bahn, urn den mo- 
mentanen Zustand des Schneidregiaters zu bestimmen, 
und durch eine entsprechende Adjustierung der Ausgleichs- 
vorrichtungen gemSB der momentanen Abweicbung zwischen 
dem so erfafiten Raster und einer aktuellen Messung des 
Rasters auf wenigstens einer der vielen Bahnen, die 
schlieBlich eine erhebliche Steigerung der Produktivi- 
tat und der Betriebszuverlassigkeit der ganzen Rotations- 
druckmaschine bewirkt. 

In Pig. 6 ist eine dritte AusfuhrungBform der Erfindung 
scbematisch dargestellt. pargestellt ist ein Rollen- 
stand 301, eine Papierbahn 302, eine Anzahl von Puhrungs- 
walzen 303, eine (Eanzerwalze 30*, eine Presse 305, eine 
Spannungsdetektorwalze 306, eine Zwischenzugwalze 307, 
Ausgleicbsvorricbtungen 308, 310, eine Wendestange 309, 
eine Zugwalze 311, einen Falztrichter 31, ein Paar Halte- 
walzen 313 und ein Falaswerk 31* in Abfolge des Betriebes. 
Weiterbin ist eine Spannungsdetektorwalze 315 zwischen 
der Tanzerwalze 30* und der Presse 305, Spannungsdektor- 
walzen 316 und 317 im ^urchgangs- bzw. Wendestangenab- 
scbnitt und Spannungsdetektoren 318, 319, 320 und 321 
an den Walzen 315, 306, 316 und 317 und eine Positio- 
nierungsvorrichtung 322 bzw. 323 an der Ausgleichsvor- 
ricbtung 308 bzw. 310 gezeigt. In dieser Anordnung um- 
fafit die Steuereinheit 32* die Spannungsdetektoren 318, 
320 und die Tositionierungsvorrichtungen 322, 323. 
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Zusatzlich 1st: vorgesehen, dafi die Zwischenzugwalze 
307 und die Presse 305 mit dereelben Umfangsgeschwin- 
digkeit betrieben werden konnen. 

Im Betrieb wirctdie Bahn 302 vom Rollenstand 301 fiber 
die Fuhrungswalzen 303* die Tanzerwalze 304 und die 
Spannungsdetektorwalze 315 mit dem Spannungsdetektor 
318 zur Presse 305 gefiihrt. Danach gelangt die Bahn 
302 ttber die Spannungsdetektorwalze 306 mit dem Span- 
nungsdetektor 309 zur Zwisohenzugwalze 307, wo sie in- 
rer Langsrichtung nach geschnitten wird und aufgeteilt 
wird in eine Teil-Bahn, die uber die Ausgleichsvorrich- 
tung 308 und die Spannungsdetektorwalze 316 lauft, und 
eine andere Teil-Bahn, die iiber die Wendestange 308, 
Ausgleichsvorricntung 310 und Spannungsdetektorwalze 
317 usw. lauft, bis sich beide Teil-Bahnen an der Zug- 
walze 311 wiedervereinigen, zum Palztricnter laufen, 
weiter zu den Haltewalzen 313 und zum Falzwerk 314, wo 
die .Bahn auf GroBe geschnitten wird und schlieBlich an 
einer Ausfiihrung das Endprodukt zur Verfugung stent. 
Es ist vorgesehen, eine Spannung T^ auf die Bahn 302, 
die vom Rollenstand 301 zur Presse 305 ffiuft, so auazu- 
uben, daB sie wahrend dee Durchlaufs konstant gehalten 
werden kann. 

In diesem Aufbau gemaB der dritten Ausfuhrungsform wird 
das Schneidraster durch die Erf assung der Spannung , 
T 2 , und T^ so gesteuert, daB eg mit der momentanen 
Gesamtzahl von Seiten auf der Bahn 302 zwischen der 
Zwisohenzugwalze 307 und Palzzugwalze 31 1 uberein- 
stimmt. 

Auch hier kann, da die Lange der Bahn 302 zwischen Falz- 
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zugwalze 311 zum Falzwerk 314 .relativ kurz 1st, 
eine mbgliche Abweichung des Schneidrasters in die- 
sem Bereich aufier acht ge las sen werden. 

Was die Steurerung des Schneidrasters gemafi dieser 
dritten Ausruhrungsform betrifft, wenn die Bahn 302 
beispielsweise den Durchgangsabschnitt passiert, so 
kann die momentane Gesamtanzahl N der Seiten auf der 
Bahn 302 zwischen Presse 305 und Falzzugwalze 311 durch 
die folgende Gleichung ausgedrtickt werden 


An dieser Stelle sei bemerkt, dafi sich das DehnmaB 

der Bahn 302 vor Beginn des Druckens und das Dehn- 
maB Eg nach dem Drucken unterscheiden , da in der Presse 
305 der Bahn 302 Peuchtigkeit zugeftthrt wird. Vorteil- 
haft ist daher, eine beobachtete Langenanderung der Bahn 
vor und hinter der Presse 305 dank einer identischen Um- 
fangsgeschwindigkeit der Zwischenzugwalze 307 und der 

» 

Presse 305 gleichzuhalten. 

Die besonderen Merkmale und Vorteile der Steuerung wer- 
den anhand Fig. 7 deutlich. Es ist vorgesehen, daB das 
DehnmaB Eg in einem Eg - Umwandler durch die Eingangs- 
signale und Tg von den Spannungsdetektoren 318 und 
319 in Fig. 6 verandert werden kann auf der Basis des 
Dehnmafles E^ vor Beginn des Druckens und entsprechend 
den Bedingungen nach Gleichung (2), so daB ein modi- 
fy izierter Wert von Eg an den Multiplizierem 326 und 
327 anliegt. Danr. werden die Eingangssignale und Tg 



E 1 


(2) 
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mit Faktoren in Mult iplizier era 327 und 328 verkniipft, 
urn Signal e zu ergeben, die mit einem Signal 1/1^ wei- 
terverarbeitet warden, und zwar addiert und/oder sub- 
trahiert werden im Addierer/Subtrahierer , so dafi ein 
neues SignaD/erzeugt wird, das mit einem anderen Faktor 
im Festwert- Multiplizierer 330 multipliziert wird, so 
daB sich ein Signal ergibt, das dem ersten Term der 
Gleichung (1) entspricht. In vergleichbarer Weise wird 
ein Signal aus den Eingangssignalen T 2 » ^3 ^ dem Sig- 
nal 1/1^ durch die Multiplizierer 326 und 327* einem 
Addierer/Subtrahierer 331 und einen weiteren Festwert- 
multipllzierer 332 gewonnen, welches dem zweiten Term 
der Gleichung (1) entspricht* Diese beiden erzeugten 
Signale, die den ersten beiden Termen der Gleichung (1) 
ents pre chen, werden dann im Addierer auf addiert, urn ein 
der momentanen Gesamtzahl H der Seiten zwischen der Presse 
303 und der Falzzugwalze 311 entsprechendes Signal zu 
liefern. Biases Signal wird im Vergleicher 33^ mit einem 
einer bestimmten Anzahl No Ton Seiten im Papierschne id- 
raster entsprechenden Signal vergliohen. 
Das Ergebnis dieses Vergleiches veranlafit die Ausgleichs- 
vorrichtung 308 ihre Betriebslage zu andern, und zwar 
unter Wlrkung der Posit ionierungsvorrlchtung 323, wo- 
durch die momentane Spannung auf das Band geandert wird 
und schliefilich die Gesamtzahl der Seiten auf dem Band 
302 im geraden Durchgangsabschnitt der vorbestimmten An- 
zahl der Seiten No gleicht. 

Diese Anordnung gestattet eine on-line und automatische , 
schnell ansprechende Steuerung, was sich in einer we- 
sentlichen Herabsetzung des Papierausschufies und Arbeits- 
verkiirzungen aufiert. 
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Derselbe Effekt kann natiirlich fiir die Hastersteuerung 
der Babn 302 durch den Wendeetangenabschnitt erzielt 
werden, Dabei 1st gegeniiber der vorstehenden Bescbrei- 
bung und und die Positionierungsvorrichtung 323 
durch 322 usw. zu ersetzen. 

Zusammenfassend lassen eicb die Funktion und der Vor- 
teil dieser Ausfuhrungsform so darstellen, daB ein 
Fehler oder eine Abweicbung im Papierschneidraster 
wirksam dadurch verbindert werden kann, daB die Umfangs-r 
gecchwindigkeiten der Presse und der Zwischenzugwalze 
gleieb sind und die momentanen Spannungen auf dem Band 
an Punkten vor und binter der Presse und zwischen der 
Zwischenzugwalze und der Falzzugwalze erfaflt werden, 
um on-line das DehnmaB der Bahn vor und hinter der Pres- 
se entsprecbend dem Yerhaltnis der erf aBten Spannungen 
vor und binter der Presse zu erhalten, und durch on-line 
Steuern der *usgleichsvorrichtungen entsprechend den 
Eingangssignalen. Mit dieser Anordnung wird eine schnell 
ansprbhende Adjust ierung des Schneidrasters moglicb und 
somit der PaplerausschuB erheblich reduziert. 

Die Erfindung ist vorstehend anhand dreier AusfUhrungs- 
formen beschrieben worden. Abweichend von diesen sind 
viele Anderungen und Modifikationen denkbar, ohne vom 
We sen des Erfindungsgedanken abzuweichen. 
Die vorangegangene Bcschreibung ist also nicht auf die 
Einzelheiten beschrankt, sondern soli ledigllch als 
darstellend aufgefafit werden. 
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